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Sameovatting van FR 2777494 (A 1) 
Process for welding poly propylene pieces In 
particular atvedar, In which a heating plate (8) is 
placed between the pieces to be welded to melt the 
polypropylene locally, the plate Ja the n removed end 
the piece) appi led to each another. The pbc es are 
preheated, preferably using nozzles supplying hot 
air, The process is used for butt-welding or 
Juxtaposing panels or for we«Hg prortes at a n 
angle. The pieces -ere made of areolar 
poJypropylcno, with outer lay era and an internal 
flfllnQ, and positioned so the flings are Inclined to 
each other, preferably orthogonal. A metal heating 
pttto, preferably heated by electric current, is used. 
An Installation for carrying out this process Includes 
moans of moving the pieces rotative to ti&Cft Other, a 
heating plate and m eans of moving the heating 
plats. 
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@> PRO CEDE ET INSTALLATION DE SOUDAGE OE PIECES EN POLYPROPYLENE. 



(§7) Precede de soudaoe de pieces en polypropylene, no- 
tamment aJv^olaire, dans fequel on Interpose une plaque de 
chautfage (6) entra des pieces asouder (2, 3) pourfaire fon- 
dre locaiement le polypropylene, puis on retire cette plaque 
(6) et on applique lea pieces (2, 3) rune centre rautre. 
Application au domalne clu condlttonnement 
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La presente invention concerns un procede de 
soudage de pieces en polypropylene. 

L T invention s 1 applique en particulier au domaine 
du conditionnement. 
5 Dans ce domaine, on tend & utiiiser de plus en 

plus des matieres plastiques plutot que du carton pour 
constituer des organes de conditionnement comme, par 
exemple, des conteneurs (boites. bacs . ..) ou des 
intercalates de gerbage. 

10 Parmi ces mati&res plastiques, le polypropylene 

presente de nombreux avantages par rapport au carton 
parmi lesquels une dur£e de vie relativement importante , 
une resistance accrue aux agressions physiques ou 
chimiques, une resistance m^canique et une rigidity 

15 relativement eievee, une iinputrescibilite, 1* absence 
d' Emission de poussi&res. 

De plus, le polypropylene, notamment sous sa 
forme alv^olaire, est un mat^riau relativement leger, 
recyclable, r6utilisable et de codt r£duit- 

20 Toutefois, les caracteristiques physiques, et 

notamment la durete, 1' elasticity et la rigidity du 
polypropylene, posent de nombreux probiemes de fixation 
pour r^aliser des organes de conditionnement a partir 
d'ebauches pli6es. Ainsi le collage ou l'agrafage 

25 generalement utilises avec le carton ondule peuvent 
s'averer inutilisables pour la realisation d - organes de 
conditionnement * partir debauches pliees en 
polypropylene . 

L * invention a pour but de resoudre ce probieme en 

30 fournissant un procede de soudage de pieces en 
polypropylene efficace, relativement economique, et 
facile e mettre en oeuvre. 

A cet effet, 1* invention a pour objet un procede 
de soudage de pieces en polypropylene, notamment 

35 alveolaire, dans lequel on interpose une plaque de 
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chauffage entre des pieces a souder pour faire fondre 
localement le polypropylene, puis on retire cette plaque 
et on applique les pieces l'une contre 1* autre. 

Selon des modes particuliers de realisation, le 
5 proced6 peut comprendre une ou ' plusieurs des 
caract^ristiques suivantes, prises isol^ment ou selon 
routes les combinaisons techniquement possibles : 

- on pr^chauffe les pieces, notamment £ l'aide de 
buses d' amende d'air chaud ; 

10 - il est un proc£d6 de soudage bord & bord de 

panneaux ; 

- il est un proc£d6 de soudage en juxtaposition 
de panne aux ; 

- il est un proc6d6 de soudage, notamment: en 
15 angle, de profiles ; 

les pieces comprenant des panneaux en 
polypropylene alv£olaire, qui comportent chacun des 
feuilles ext6rieures et un garnissage intSrieur ordonn6 
et orients dispose entre les feuilles et d^limitant avec 
20 elles des alveoles, on positionne les pieces & souder de 
sorte que les orientations respectives de leurs 
garnissages soient inclines entre elles, et notamment 
sensiblement orthogonales ; 

- on utilise une plaque de chauffage m6tallique, 
25 notamment chauff6e par courant 6lectrique. 

L 1 invention a Sgaleatent pour objet une 
installation de mise en oeuvre d'un proc£d6 tel que 
defini ci-dessus, caract^risee en ce qu'elle comprend des 
moyens de d6placement relatifs des pieces & souder, une 
30 plaque de chauffage et des moyens de dSplacement de cette 
demiare . 

Selon des modes particuliers de realisation, 
1' installation peut comprendre une ou plusieurs des 
caract^ristiques suivantes, prises isol&nent ou selon 
35 toutes les combinaisons techniquement possibles : 
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1" installation comprend des moyene de 
pr^chauffage des pieces a souder, qui comprennent 
notarament des buses d 1 amende d'air chaud ; 

la plaqtue de chauffage est une plaque 
5 m6tallique, notamment relive a une' unit£ d' alimentation 
31ectrigue de 1' installation pour chauffer cette plaque. 

L ' invention sera mleux comprise 6 la lecture de 
la description qui va suivre, donn6e uniquement & titre 
d'exemple, et faite en se r6f6rant aux dessins annexes 
10 sur lesquels * 

- la figure l est une vue partielle, sch^matique 
et en perspective d'une installation de soudage selon 
1' invention avec une partie cercl^e agrandie illustrant 
la structure des pieces k souder, 

15 - les figures 2 et 3 sont des vues partielles, 

sch&natiques, de dessus, illustrant la mise en oeuvre 
d'un premier proc£d6 de soudage selon 1* invention par 
1' installation de la figure 1, 

- la figure 4 est une vue partielle, scMmatique 
20 et en Elevation lat^rale illustrant un autre proc6d£ de 

soudage selon 1' invention, 

- la figure 5 est une vue partielle, sch&natique 
et en perspective illustrant 1 'utilisation du proc6d£ 
iilustrG par la figure 4 pour fabriquer une ceinture pour 

25 une boite, 

- la figure 6 est une vue partielle # sch&natique 
et en 616vation lat^rale. illustrant l f utilisation du 
proc£d6 illustr* par la figure 4 pour fabriquer un 
intercalaire de gerbage, 

30 - la figure 7 est une vue partielle. sch&natique 

et en perspective illustrant un autre proc6d£ de soudage 
selon 1' invention, 

- les figures 8 et 9 sont des vues partielles, 
sch£matiques de dessus illustrant 6galement le proc£d6 de 

35 soudage illustrS par la figure 7, et 
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- la figure 10 est une vue analogue St la figure 9 
illustrant une variante du proc6d6 de soudage illustr£ 
par les figures 6 4 8. 

La figure 1 represents une installation 1 de 
5 soudage de deux pieces 2 et 3 en polypropylene* cette 
installation 1 comprend essentiellement : 

- des moyens 4 de ^placement en translation de 
la pi^ce 2 dans deux sens repr£sent£s par des fl&ches, 

- des moyens S de deplacement en translation de 
10 la piece 3 dans deux sens represents par des fieches. 

- une plaque metallique de chaufSage 6 dont la 
surface a subi un traitement antiadherent, 

- des moyens 7 de deplacement en translation de 
la plaque 6 dans deux sens repr6sent6s par des filches, 

15 - une unite 8 d f alimentation eiectrique relive k 

la plaque 6, et 

- des moyens 9 de pxechauffage des pieces 2 et 3. 
Les pidces 2 et 3 sont des parmeaux de 

polypropylene alveolalre comprenant, comme illustre par 

20 la partie cercl6e agrandie de la figure l, deux feuilles 
exterieures 10 et ll et un garnissage interieur ordonne 
et oriente constitue par des imes 12 sensibleiuent 
rectilignes et paralieies reliant les feuilles 10 et 11 
entre elles. Les feuilles 10 et 11 et les ames 12 

25 deiimitent entre elles des alveoles. Le garnissage 
interieur peut egalement Stre, par exemple, non-ordonne 
ou constitue par une feuille onduiee. 

Comme illustre par des arrachemenxs sur la figure 
2. 1 'orientation des &mes 12 dans le panneau 2 est 

30 sensiblement par allele au bord 14 a souder de ce panneau 
2, et 1 ' orientation des fimes 12 dans le panneau 3 est 
sensiblement transversale au bord 15 a souder de ce 
panneau 3- Les pieces 2 et 3 sont done positionnees de 
sorte que les orientations respectives de leurs Ames 12 

35 soient orthogonales . 
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Les moyens 9 de prSchauffage comprennent 
es sent iellement; des rangSes 17 et 18 de buses d' amende 
d'air chaud et une units 19 d' alimentation en air cftaud 
relive A ces rang^es 17 et 18. 
5 Pour souder les pieces 2 et 3 le long de leurs 

bords 14 et 15, on commence par pr£chauffer ces bords 14 
et 15 respectivement & l'aide des rang6es 17 et 18 de 
buses, par exemple aliment6es en air & environ 200° C. 

Ensuite, on vient interposer la plaque de 
10 chauffage 6* pr£alablement chauffSe par circulation de 
courant £lectrique fourni par l'unit£ 8 d' alimentation 
6lectrique, entre les deux bords 14 et 15 des pieces 2 et 
3 (figure 2). 

cette disposition relative peut 6tre obtenue grace, 
15 d'une part f aux moyens 4 et 5 de dSplacement qui permettent 
de d^placer les bords 14 et 15 relativement en translation 
et de les rapprocher et, d' autre part, aux rooyens 7 de 
deplacement qui permettent de placer la plaque 6 entre ces 
deux bords 14 et 15 par translation transversalement au 
20 sens de deplacement relatif des pieces 2 et 3. 

L * application avec une l£g&re pression des bords 14 
et 15 contre la plaque 6 chaude pexmet de fondre localement 
le polypropylene des pieces 2 et 3. 

Ensuite, on retire la plaque 6 apr^s 6cartement 
25 relatif des pieces 2 et 3, grice aux moyens 4. 5 et 7 et de 
d6placement, et on vient appliquer les pieces 2 et 3 l'une 
contre 1' autre le long des bords 14 et 15 avee une 16g£re 
pression gr&ce aux moyens 4 et 5 de deplacement, 

Apr6s refroidissement, les pieces 2 et 3 sont 
30 soud6es bord k bord le long des bords 14 et 15 (figure 3) , 

Dans une variante illustree en trait mixte sur la 
figure 3, 1 1 installation 1 peut comprendre des moyens 21 de 
refroidissement des bords 14 et 15 appliques l'un contre 
1' autre, qui comprennent par exemple une rang£e 22 de buses 
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d 1 amende d'air froid et une unite 23 d * alimentation en air 
froid relive a la rangee 22. 

Dans ^installation 1 representee, les rangees 17 
et 18 de buses d'amenee d'air chaud sont disposes sous les 
5 pieces 2 et 3- Dans des variantes, les moyens 9 de 
prechauffage des plaques comprennent egalement ou 
uniquement des rang^es de buses d'amenee d'air chaud 
disposes au-dessus des panneaux 2 et 3. 

Selon des variantes, la plaque metallique 6 peut 

10 £tre chauffee par exemple par resistance ou par induction* 
Comme illustre par la figure 4, 1' invention permet 
egalement le soudage en juxtaposition ou chevauchement . 
Dans le cas represent^, la plaque 6 est interpos^e entre 
les extremites de deux faces 24 et 25 des pieces 2 et 3 en 

15 regard et a souder. La largeur de la plaque 6, comme vue 
horizontal ement sur la figure 4, est sensiblement egale a 
la largeur du chevauchement recherche. 

Comme illustr6 par la figure 5. un tel procede de 
soudage en chevauchement peut 6tre utilise pour fabriquer 

20 des ceintures pour des boites. Cette figure 5 represente le 
coin d'une ceinture 26 paralieiepipedique realisee a partir 
d'une ebauche 27 pr6alablentent decoupee et rainee. Cette 
ceinture 26 comprend deux panneaux adjacents 29 et 30, 
orthogonaux entre eux, et dont un premier 29 est prolonge 

25 par un rabat 31- Le procede illustre par la figure 4 permet 
de souder le rabat 31 sur le panneau 30 et ainsi de 
solidariser les panneaux 29 et 30. 

Comme illustre par la figure 6. un tel precede de 
soudage en chevauchement peut etre utilise pour souder un 

30 dernier volet, formant la deuxieme piece 3, d'une ebauche 
plane sur un panneau central, formant la premiere piece 2, 
de la m&ne ebauche. ce proc6d6 de soudage peimet ainsi de 
r6aiiser des longerons 32 de rigidification sur les bords 
de parois par enroulement <c en spirale * de volets, pour 
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former des intercalates 33 die gerbage dont les longerons 
32 servent d'entretoises autoporteuses . 

Les figures 7 A 10 illustrent un autre procSde de 
soudage dans lequel les pieces 2 et 3 sont, par exemple, 
5 des profiles, de section sensiblement carree et realises 
par enroulement « en spirale » de panneaux en polypropylene 
alveolaire* Les pieces 2 et 3 sont destinies & etre soudees 
en angle & 90°, le long de leurs extrGmites 35 et 36 qui 
sont respectivement biseaut6es & 45° par rapport au profile 

10 correspondant . Dans ce precede, on vient appliquer les 
extr£mit6s 35 et 36 de part et d' autre de la plaque 6 pour 
fondre localement le polypropylene des pieces 2 et 3 
(figure 8) - On retire ensuite la plaque 6 et on applique 
les extr6rait6s 35 et 36 I'une contre 1' autre. 

15 La figure 9 illustre les pieces 2 et 3 assemblees 

selon ce proced£ le long d'un cordon de soudure 37. De 
preference, et comme on le voit grfice aux arrachements sur 
la figure 7, les orientations des Sines 12 de chacune des 
pieces 2 et 3 sont sensiblement orthogonales et inclines A 

20 45° par rapport au cordon de soudure 37 £ former. 

Selon une variante illustree par la figure 10- ce 
proc£d£ permet egalement d* assembler les profiles 2 et 3 en 
angle le long d'un cordon de soudure 37 orthogonal e l'axe 
du profile 3 et senslblement paralieie 4 1'axe du profile 

25 2. 

De maniere g£n6rale, l 1 invention peut etre utilis£e 
avec des pieces 2 et 3 formees & partir de panneaux en 
polypropylene plein ou de panneaux en polypropylene 
alveolaire. Dans le cas de panneaux de polypropylene plein, 
30 l'Spaisseur de ces panneaux est comprise entre environ 0,5 
mm et 7 mm. Leur densite est comprise entre 400 g/nr et 7 
Jcg/m* . 

Dans le cas de panneaux en polypropylene 
alveolaire, I'epaisseur de ces panneaux est comprise entre 
35 environ 3 et 16 mm. leur density est comprise entre 250 
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g/m* et 5 kg/m 2 et l'6paisseur de mati^re pure dans ces 
panneaux est comprise entre 0,1 mm et 2 mm. Dans le cas du 
polypropylene alv£olaire, on remarque que 1' invent ion 
permet de souder des pieces 2 et 3 malgr6 la faible 
5 <juantit6 de mati&re k fondre disponible. L' inclinaison 
entre les orientations des 3mes des pieces 2 et 3 permet 
d'obtenir des soudures de caract£risti<jues satisfaisantes. 

Par ailleurs, les proc6d£s tels <jue ceux d£crits 
peuvent Stre totalement automatisms et mis en oeuvre 

10 directement apr6s les operations de d6coupe, de rainage et 
si n^cessaire de pliage d'Sbaucfte. 

Typiquement, la temperature de la plaque 6 avant 
son application sur les pieces 2 et 3 est comprise entre 
environ 150° C et 250° C* Le temps d' application des pieces 

IS 2 et 3 fondues localement est compris entre environ une 
seconde et quelques minutes, par exemple 2 et 3 mm. 

cette temperature et ce temps d* application varient 
en fonction du type de soudage a eCfectuer, c'est-^-dire 
bord h bord. ou en chevaucfcement . .., de l'epaisseur et de 

20 la nature (alv^olaire ou non) des panneaux formant les 
pieces 2 et 3, de la nature du refroidissement (forc6 ou 
non) , du prSchauf f age des pi&ces . . . 

L' invention permet de r^soudre les probl&nes pos6s 
en debut de description en permettant de souder facilement 

25 entre elles des pieces de polypropylene, selon diver ses 
positions relatives, et sur des longueurs variables. 
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REVENDIC ATI QN5 

1. Proc£d6 de soudage de pieces (2, 3) en 
prolypropyldne , notamment alv^olaire, dans lequel on 

5 interpose une plaque de chauffage (6) entre des pieces 
(2, 3) & souder pour fairc fondre localement le 
prolypropylSne , puis on retire cette plaque et on 
applique les pieces I'une contre l 1 autre. 

2. Proc£d6 selon la revendication 1/ caractSrise 
10 en ce qu'on pr£chauf fe les pieces (2, 3), notammenr & 

1'aide de buses d 1 amende d'air chaud, 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, 
caract6ris6 en ce qu'il est un proc6d£ de soudage fcord 4 
bord de panne aux (figures 1 a 3) . 

15 4. Proc6d£ selon la revendication 1 ou 2, 

caract£ris£ en ce qu'il est un proc6d6 de soudage en 
juxtaposition de panne aux (figures 4 A 6) , 

5. Proc£d6 selon la revendication 1 ou 2, 
caract6ris6 en ce qu f il est un proc6d6 de soudage, 

20 notamment en angle, de profiles (figures 7 a 9), 

6» Proc£d6 selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 5. caract6ris£ en ce que, les pieces 
(2, 3} comprenant des panneaux en polypropylene 
alv^olaire, qui comportent chacun des feuilles 

25 ext6rieures (10, 11) et un garnissage intSrieur ordonn6 
et orients (12) dispose entre les feuilles et d^limitant 
avec elles des alveoles, on positionne les pieces h 
souder de sorte que les orientations respectives de leurs 
garnissages (12) soient inclines entre elles, et 

30 notamment sensiblement orthogonales . 

7. Proc6d£ selon I'une quelconque des 
revendications 1 k 6, caract£ris£ en ce qu'on utilise une 
plaque de chauffage (6) m6tallique, notainment chauff^e 
par courant Slectrique, 
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8. Installation pour la mise en oeuvre d'un 
proc£d6 selon l'une quelconque des revendications 14 7, 
caract£ris£e en ce qu'elle comprend des moyens (4, 5) de 
d^placement relatifs des pieces (2, 3) & souder. une 
plaque de chauffage (6) et des moyens (7) de dSplacement 
de cette derni^re. 

9. Installation selon la revendication 8. 
caract6ris6e en ce que 1' installation (1) comprend des 
moyens (9) de pr£chauffage des pieces (2, 3) 4 souder, 
qui comprennent notamment des buses d f amende d'air chaud. 

10- Installation selon la revendication 8 ou 9, 
caract6ris£e en ce que la plaque de chauffage (6) est une 
plaque m&tallique, notaznment relive & une unit 6 (8) b 
d' alimentation electrique de 1" installation (1) pour 
chauffer cette plaque (€) . 
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